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第２章 発注方式の分類と比較 
 
 
２．１ 本章の目的 
  
 前章で述べたように、発注方式は与えられた状況の中で、“いつ”、“いかなる量”を発注
すべきかを決定する論理的なシステムを備えている。 “いつ”という発注のタイミング、
“いかなる量”という発注の数量は、コントロールの対象であり、それらは在庫管理の目
的に沿って決定されることになる。 
 本章では、まず、コントロールの対象をどのように設定するかという視点から発注方式
の性質を分類する。いつも発注の数量が一定であるような方式では、需要量が変動する限
り、必然的に発注する時点をコントロールの対象にせざるを得ない。また逆に、発注する
時点が定期的な間隔として定まっているような方式では、やはり需要量が変動する限り、
必然的に発注する数量をコントロールの対象にせざるを得ない。あるいは、発注の数量も
発注の時点もあらかじめ定められていない方式では、発注量、発注時点の双方をコントロ
ールの対象とすることになる。 
 以上のように発注方式を分類する視点を導入した上で、次に、方式比較をどのように行
っていくべきかについて検討する。各方式の目的や在庫推移の特性が異なるために、単純
な比較は難しいが、第１章第３節の（６）で述べたようにそれぞれの物理的条件に関わる
主要変数の値を調整することにより、比較のターゲットを同一の品切れ率を保障するのに
必要な安全在庫量の水準に絞ることができることを示す。 
 さらに、定期発注方式と定量発注方式という代表的な発注方式について、必要とされる
安全在庫量がそれぞれいかなる要因によって影響を受け、定められるか、その関係を明ら
かにする。 
 
 
２．２ 発注方式の分類とコントロールの対象 
 
 すでに述べたように、発注方式は、“いつ”または“いかなる量”を、あるいはそれらの
双方を、在庫管理の目的に合わせてコントロールしていくシステムである。そして、発注
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方式を分類するに当たっての１つの考え方として、ここではコントロールの対象をどのよ
うに設定するか、という視点で区分することについてもすでに説明した。以上を整理すれ
ば、表２－１のようになる。 
 
            表２－１ 発注方式の分類 
   発注時点 
発注量 
 
定期 
 
不定期 
 
定量 
 
定期・定量型発注方式
 
定量型発注方式 
 
不定量 
 
定期型発注方式 
 
不定期・不定量型発注方式 
 
 
 需要量が既知でしかも一定な場合には、定期・定量型発注方式の適用が可能となるが、
それは極めて稀なケースと考えられる。一般には需要量が変動することから、表の中のそ
れ以外のケースが発注方式として採用される。 
 表２－１における定期型発注方式は、“いつ”という発注の時点を与件として定めると、
発注量がコントロールの対象として不定量になること、また定量型発注方式は、”いかなる
量”という発注の数量を与件として定めると、発注の時点がコントロールの対象として不
定期になることを示している。さらに、発注の時点も発注量も与件として定めないときは、
双方ともにコントロールの対象となり、不定期・不定量型発注方式に分類される。 
 さて、前章第２節で述べた「従来の研究」との関連でこの分類を整理しておくことも有
益であろう。定期型発注方式には具体的に次の２つのタイプが存在している。１つは定期
的な発注時点に補充点と実在庫量との差（補充点の水準を満たす量）を求め、それを発注
量とする定期補充点方式と呼ばれるものである。もう１つは、第 1 章第 3 節「従来の研究」
で述べた（２）のサーボメカニズムの応用に関する研究の成果としてその理論的基礎が与
えられる、いわゆる定期発注方式である。また、前者の定期補充点方式と後者の定期発注
方式に対しては、トヨタ生産方式として注目されるかんばんシステムとの関わりで、前者
をプル（引張り）方式、後者をプッシュ（押出し）方式と呼んで比較対照する場合もある
（Hirakawa 等[22],  平川等[23] , 平川等[24] , 平川[25]）。 
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 定量型発注方式は、同じく前章の「従来の研究」（１）で述べた経済発注量と発注点に関
する研究の成果としてその理論的基礎が与えられている。この方式の特徴は、ある計画期
間を通してもっとも経済性を達成する発注量（経済発注量）を求めた上で、発注のタイミ
ングをコントロールしようとするものである。発注のタイミングは、具体的には発注点、
すなわちあらかじめ指定した在庫点を実際の在庫量が下回ったら直ちに発注を行うという
形で与えられる。定量型発注方式にもさまざまなバリエーションが考えられるが、本論文
では、計画期間内で発注量も発注点も変化しない単純な方式を定量発注方式と呼んでおく
ことにする。 
 不定期・不定量型発注方式にも類型が考えられ、１つは前章の「従来の研究」（３）で述
べた総費用最小化モデルに関する研究で扱われたタイプで、その成果によって理論的基礎
が与えられている。また、本論文において述べる統合発注方式も、同じくこの分類に属す
るものであり、新たな理論的背景と具体的提案を含んでいる。総費用最小化モデルは、総
在庫費用を最小化する、“いつ”と“いかなる量”の双方の主要変数の値を同時決定する論
理を内包したシステムである。それに対し、本論文で取り上げる統合発注方式は、「従来の
研究」（１）で述べた定量型発注方式と（２）で述べた定期型発注方式の長所をひとつの発
注方式の中に取り込み、有効なシステムとして再構成することを目指している。言い換え
るなら、統合発注方式は、定期発注方式を特徴づけている発注の仕組みと定量発注方式を
特徴づけている発注の仕組みとを、所与の品切れ率を維持するのに必要な安全在庫量を最
も小さくすることを目的に、１つのシステムとして統合したものである。このことから、
統合発注方式は総費用最小化モデルとは異なったタイプの方式といえよう。 
 
 
２．３ 方式比較のための評価尺度 
 
 ここでは方式比較のための評価尺度について検討を加えておく。その理由は、上で分類
した代表的な発注方式はそもそも考え出されてきた背景や目的が異なっており、これらの
方式間の特性を比較したりより有効な発注方式を設計していくには、なんらかの共通した
評価尺度が必要になるからである。 
 たとえば、定期発注方式では需要（システムの環境）に適応する合理的な発注を行うた
めに、予測･補正の仕組みによる発注量を算定し、在庫量変動のコントロールをしている。
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ここで在庫量変動とは最小在庫量（納入直前の最小になる在庫量水準）の変動のことで、
この変動の大きさが、与えられた品切れ率を維持するために必要な安全在庫量の水準の決
定に関係してくる。すでに述べたように、本論文では方式間の在庫量変動に関する特性比
較に目的を絞ることから、発注量の変動を特別にコントロールするメカニズムをもたない
標準定期発注方式（十代田[71]、以下本論文では定期発注方式と呼ぶ）を取り上げること
にする。 
定量発注方式においては、所与の条件のもとで発注方式を運用する際に、管理対象期間
を通した在庫管理費用の値を最も小さくすることができる一定の発注量、すなわち経済発
注量を算出する。このように発注量を一定にすれば、変動する需要の下では発注のタイミ
ングをコントロールすることが必要であり、その合理的な発注時点を定める発注点の設定
法がもう１つの課題になる。この発注点は、一般に納入リードタイム中の需要量に相当す
る量と安全在庫量との和から求められる。そして、方式の特性評価に関わる与えられた品
切れ率を維持するために必要な安全在庫量の水準は、定期発注方式と同様に、最小在庫量
の変動に依存して定められる。 
 以上のことから、次のように物理的な諸条件をあらかじめ調整しておくことにより、方
式間の特性評価が可能となる。それは、前章第１節の研究目的で述べたように、方式運用
に関わる費用パラメータ（次章第２節にて詳述）が与えられれば経済発注量が算定され、
その経済発注量を定量発注方式の発注量とし、一方、それに対応する経済的な発注間隔(以
下、経済的発注間隔と呼ぶ)が求められ（次章第２節にて詳述）、それを定期発注方式の発
注間隔に設定することである。本研究では需要量は定常分布にしたがうことを仮定してお
り、安全在庫量を除いた変動部分の在庫水準の平均値に関しては、上記のように発注量や
発注間隔を調整することによって、比較対象間においてほぼ等しいとみなしている。以上
の整理をしておけば、方式比較のために評価を行う尺度を、一定の品切れ確率を維持する
のに必要な安全在庫量、換言すれば最小在庫量の変動の大きさに絞ることができる。 
 この考え方は、統合発注方式の特性比較の際にも適用することができる。統合発注方式
は、現象的には不定期、不定量の挙動特性を示すことになるが、基本的には定期発注方式
と定量発注方式の統合形態であり、やはり方式比較のために安全在庫量を除いた変動部分
の在庫水準の平均値に関して、上の２つの方式と等しくなるように調整する。すなわち、
統合発注方式の発注量の平均が経済発注量に、発注間隔の平均が経済的発注量に等しくな
るように条件を整える。したがって、この場合も、方式の評価を、同一の品切れ率を維持
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するのに必要な安全在庫量の水準に絞ることができる。 
 
 
２．４ 代表的発注方式における安全在庫量の定性的比較 
 
 ここでは、代表的な発注方式である定期発注方式と定量発注方式の基本モデルにおいて、
それぞれの安全在庫量がどのように決定されるか、その概略を示す。定期発注方式では、
ある発注間隔をアクションの基本単位としており、いま簡単のため納入リードタイム Lと
発注間隔が等しいとすれば、基本モデルは次の２つの構造式によって表される。 
 
  発注量＝ LT 中の需要量予測値－当期最小在庫量＋安全在庫量      （２－１） 
  次期最小在庫量＝当期最小在庫量＋発注量－ LT 中の需要量       （２－２） 
  ただし、 LT ：管理上のリードタイム（＝T ＋ L） 
      T ：発注間隔  L：納入リードタイム 
 
 式（２－１）は、既定の発注時点において、過去の需要系列や将来動向などを手がかり
にして納入リードタイムに発注間隔を加えた期間（以下「管理上のリードタイム： LT 」
と呼ぶ）中の需要量が予測され、それから当期の最小在庫量を差し引き、さらに安全在庫
量を加えて発注量が算出されることを意味している。管理上のリードタイム中の需要量予
測値が必要になる理由は、定期発注方式の発注量算定にはたとえ納入リードタイムがゼロ
であっても発注間隔に相当する期間の需要予測量が必要であり、さらに納入リードタイム
の遅れを伴う場合は、発注間隔に納入リードタイムを加えた期間に対応する需要予測量が
必要になるからである。式（２－２）は、当期最小在庫量に上で求めた発注量が納入リー
ドタイム Lを経て納入され、それが在庫量に加算され、そこから管理上のリードタイム LT
中の需要量が減じられて次期の最小在庫量が求まることを意味している。 
ここで、式（２－１）を式（２－２）へ代入して整理すると、次の関係が得られる。 
 
  次期最小在庫量＝ LT 中の総需要量予測値－ LT 中の総需要量＋安全在庫量   
（２－３） 
 ここで、安全在庫量を一定とすると、次が導かれる。 
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   最小在庫量分散＝ LT 中の総需要量予測誤差分散             （２－４） 
 
 これにより、定期発注方式においては、安全在庫量の決定に影響を及ぼす最小在庫量分
散が LT 中の需要量予測誤差分散で表されることがわかる。 
 一方、定量発注方式では、基本モデルが次のように与えられる。 
 
  発注量：経済発注量（計画期間中は一定とする） 
  発注点： L中の需要量平均＋安全在庫量（計画期間中は一定とする） 
  ただし、発注点と在庫量のチェックは基本単位（日にち）毎に行う。 
 
 定量発注方式においては最小在庫量が以下の関係で定まる。 
 
  最小在庫量＝発注点－ L中の需要量                  （２－５） 
 
したがって、ここで発注点を一定とすると、次の関係が得られる。 
 
 定量発注方式の最小在庫量分散＝ L中の需要量分散            （２－６） 
 
すなわち、定量発注方式においては、安全在庫量の決定に影響を及ぼす最小在庫量分散
が L中の需要量分散で表される。 
 このような両発注方式の構造や方式運用上の差異が、与えられた需要条件や予測誤差水
準および納入リードタイムの長短によって、どのような特性上の差を示すかが方式選択に
とってきわめて重要となる。第３章での定量的な解析にはいる前に、需要量変動と納入リ
ードタイム Lの典型的な組合せの条件の下で、両発注方式を採用した場合の安全在庫が必
要となる要因について、定性的な範囲で比較検討を行っておく。 
 表２－２、表２－３は、それぞれ定期発注方式、定量発注方式を採用した場合の安全在
庫が必要となる要因についてまとめたものである。表側には需要量変動の属性、表頭には
納入リードタイムの属性を配し、さらに、需要量変動については＜確定＞である場合と＜
不確定変動＞である場合とに分け、納入リードタイムについては＜ゼロ＞と＜一定（ゼロ
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より大きい)＞および＜変動＞をする場合に分け、それらの組合せについて安全在庫の必要
性を吟味する。 
 表２－２、表２－３による吟味の結果から、安全在庫の必要性については、次のよう
に整理することができる。両方式の安全在庫を区別するため、上付きの添字を導入する。
上付きの添字 I は定期発注方式の安全在庫であることを示し、また上付き添字 は定量発
注方式のそれを示す。 
S
 
 
表２－２ 定期発注方式の安全在庫量 の必要性要因 IS
  納入リードタイム L 
 
 
需要量変動 
 
０ 
 
一定,L＞０ 
 
不確定変動 
 
 
 
確定変動 
 
不要 
 
不要 
 
L の変動に影響を受けた
需要量予測誤差変動 
に対応する  IS
 
 
不確定変動 
 
発注間隔中の 
需要予測誤差変動
に対応する  IS
 
〔L＋発注間隔Ｔ〕中の
需要予測誤差変動 
に対応する  IS
 
 
〔変動するL＋発注間隔Ｔ〕
と需要予測誤差変動の 
交互作用に対応する  IS
 
 
 
表２－３ 定量発注方式の安全在庫量 の必要性要因 SS
  納入リードタイム L 
 
 
需要量変動 
 
０ 
 
確定,L＞０ 
 
不確定変動 
 
確定変動 
 
不要 
 
不要 
 
L の変動に影響を受けた 
需要量変動 
に対応する  SS
 
不確定変動 
 
不要 
 
L 中の需要量変動 
に対応する  SS
 
L の変動と需要量変動の 
交互作用に対応する  SS
 
 
① 定量発注方式の採用においては、需要量変動パターンがいかなる場合であっても、
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すなわち確定的であってもまた不確定的であっても、納入リードタイムがゼロであ
れば安全在庫を必要としない。その理由は、発注と同時に納入されるため、理論的
には納入リードタイム中の需要量はゼロとなり、安全在庫は不要になるからである。 
また、需要が確定変動をする場合においても、納入リードタイムが一定であれば需
要予測量が確定することから、不確実性に対応するための安全在庫は不要になる。 
 
 ② それに対し定期発注方式では、たとえ納入リードタイムがゼロであっても、需要量変
動に不確定性を伴う（予測誤差が含まれる）限り安全在庫を必要とする。その理由は、
定期発注方式の運用には管理上のリードタイム（納入リードタイム＋発注間隔）中の
需要量予測値が必要であり、納入リードタイムがゼロであっても発注間隔分の需要量
予測値は算出しなければならず、したがって発注間隔分に相当する誤差が出現し、そ
れに対応する安全在庫が必要になるからである。一方、納入リードタイムが一定で需
要が確定変動をする場合には、納入リードタイム中の需要量も確定することから、不
確実性に対応するための安全在庫は不要になる。 
 
③ 納入リードタイムが確定的でゼロより大きい場合には、需要量が不確定性を伴う変
動をすれば両発注方式にとって安全在庫が必要である。その理由は、定期発注方式
においては②で述べた発注間隔に対応する需要量予測誤差に加えて、さらに納入リ
ードタイムに対応する需要量予測誤差も生じることになり、双方の不確定性に応じ
た安全在庫が必要になるからである。また、定量発注方式においては、発注点を下
回った時点で品物が発注されてから納入されるまでの、すなわち納入リードタイム
中の需要量変動に対応した安全在庫が必要になるからである。 
 
  ④ 納入リードタイム自体が変動すれば、需要量が確定変動であれ不確定変動であれ、両
発注方式にとってさらに大きな安全在庫が必要となる。その理由は、定期発注方式に
とっては③で述べた定まった納入リードタイムに対応する需要量予測誤差の発生に
加えて、納入リードタイム自体の変動という新たな不確定要因が加味され、その結果、
需要量予測誤差の変動が大きくなるからである。また、定量発注方式も同様に、不確
定要因が加味され、納入リードタイム中の需要量変動が大きくなるからである。 
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２．５ 需要量および需要量予測の事例 
  
前章第３節の（３）において、需要量および需要量予測についての前提条件を整理した
が、ここでの前提条件が、実際のデータの上でも掛け離れたものでなく、現実性があるも
のであることを確認しておく。すなわち、身近な実際の需要量の予測値と実績値に関する
データを調査し、それらの統計的性質を分析、吟味し、仮定の成立する範囲を確認しなが
ら、発注方式の選択問題や設計問題に対する論理展開を裏付ける。 
また、需要量予測方法については具体的なモデルを特定しないが、ここでは複数の情報
の収集からなるいわゆる積み上げ方式による「需要計画値」としての需要量予測値を用い
ることにする。そして、この需要量予測値と実績値の間に需要量予測の説明力の程度を示
す指標として相関係数を導入する。 
 
 
 
[事例１] F 市におけるコンビニエンス・ストア Y 店のお茶(500ml ペットボトル)の需要に
ついて 
 
① 当該商品の特徴は、賞味期限が比較的長いことから、特別に需要量の予測精度を高
める努力を積み重ねて発注する商品ではなく、むしろ実際の手持ち在庫量の推移を
みながら発注している品目の１つである。 
 
 ② 当該商品の需要量予測値と需要量実績値は表２－４に示す通りである。需要量予測値
は、過去数週間にわたる販売実績値を参考にしながら、店舗の発注担当者が天気、曜
日、周辺で行われるイベントなどの情報を総合的に判断して見積もった内容のもので
ある。需要量実績値については、実際には品切れがほとんど発生していない状況にあ
ることから、ここでは販売実績値を需要量実績値とみなしている。 
また、図２－１には、参考のために、需要量予測値と需要量実績値の推移のグラフ
を示しておく。 
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 表２－４ お茶(500ml)の需要量予測値、実績値および予測誤差 
月日 需要量予測値 需要量実績値 需要量予測誤差
12月12日 6 6 0
12月13日 8 6 -2
12月14日 16 11 -5
12月15日 5 10 5
12月16日 8 15 7
12月17日 4 15 11
12月18日 10 8 -2
12月19日 5 13 8
12月20日 12 8 -4
12月21日 8 11 3
12月22日 9 12 3
12月23日 14 13 -1
12月24日 4 14 10
12月25日 14 8 -6
12月26日 9 7 -2
12月27日 11 13 2
12月28日 10 7 -3
12月29日 17 14 -3
12月30日 13 4 -9
12月31日 6 7 1
1月1日 12 6 -6
1月2日 9 11 2
1月3日 9 4 -5
1月4日 5 12 7
1月5日 17 7 -10
1月6日 10 8 -2
1月7日 7 9 2
1月8日 17 15 -2
1月9日 7 6 -1
1月10日 10 15 5
1月11日 5 14 9
1月12日 15 8 -7
1月13日 7 18 11
1月14日 13 14 1
1月15日 13 10 -3
1月16日 5 7 2
1月17日 6 8 2
1月18日 9 13 4
1月19日 9 10 1
1月20日 7 6 -1
1月21日 17 5 -12
合計 398 408 10
平均 9.707 9.951 0.244
標準偏差 3.890 3.568 5.525  
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図２－１ 需要量予測値と需要量実績値の推移 
 
② 表２－５は需要量予測値と需要量実績値の度数分布を表形式でまとめたものであり、
それらを図に整理したものが図２－２である。また、表２－６は需要量予測誤差の
度数分布を表形式でまとめたものであり、それらを図に整理したものが図２－３で
ある。図２－２に示す需要量予測値、需要量実績値、および図２－３に示す需要量
予測誤差については、完全な対称形ではないが、いずれも正規性が認められる分布
である。 
 
                表２－５ 需要量予測値と需要量実績値の度数分布 
値の範囲 需要量予測値 需要量実績値
0　～　2 0 0
3　～　5 7 3
6　～　8 10 15
9　～　11 11 8
12 ～ 14 7 9
15 ～ 17 6 4
18 ～ 20 0 0
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予測値および実績値 
図２－２ 需要量予測値と需要量実績値の度数分布  
 
 
 
 
表２－６ 需要量予測誤差の度数分布 
需 要 量 予 測 誤 差 度 数
-11以 下 1
-10～ -7 3
-6～ -3 8
-2～ +2 17
+3～ +6 5
+7～ +10 5
+11以 上 2
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図２－３ 需要量予測誤差の度数分布 
 
 
④ 需要量予測値と需要量実績値の期をずらせた自己相関係数を表２－７に示すが、需
要量予測値については 1 週間のおくれ、すなわち曜日を周期とする自己相関が高く
現れているものの、需要量実績値についての自己相関には特別の法則性は見出せな
い。 
図２－４に示す散布図からも明らかなように、需要量予測値と需要量実績値との相
関係数 ρ は-0.09592 と低い。 
 
 
表２－７ 自己相関係数 
期差 需要量予測値 需要量実績値
1 -0.34958 -0.02025
2 0.08701 0.14435
3 0.01827 0.00636
4 0.03518 0.02388
5 -0.21299 0.01719
6 -0.06020 0.15710
7 0.54428 -0.26306
8 -0.50105 -0.10171
9 0.38251 -0.30379
10 -0.21936 -0.15660
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図２－４ 需要量予測値と需要量実績値に関する散布図 
 
事例１の商品についてまとめると、需要量予測値、実績値の分布にはそれぞれ正規性が
認められるが、相互の相関係数は低い値となっている。予測誤差分布にも正規性が認めら
れるが、自己相関係数については 1 週間のおくれ、すなわち曜日を周期とする自己相関が
でやや高めに現れるもののそれ以外に特に規則性は認められない。 
 
 
 
[事例２] F 市におけるコンビニエンス・ストア Y 店の乳製品 C の需要について 
 
① 当該商品の特徴は、賞味期限が短いところにある。短期間の賞味期限に留意すべき商
品であり、特別に需要量の予測精度を高める努力を積み重ねて管理しなければならな
い品目の１つとなっている。 
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     表２－８ 乳製品 C の需要量予測値、実績値および予測誤差 
月日 需要量予測値 需要量実績値 需要量予測誤差
9月9日 12 14 2
9月10日 16 14 -2
9月11日 16 13 -3
9月12日 16 15 -1
9月13日 10 12 2
9月14日 11 7 -4
9月15日 14 13 -1
9月16日 12 13 1
9月17日 16 16 0
9月18日 18 20 2
9月19日 15 14 -1
9月20日 7 10 3
9月21日 18 17 -1
9月22日 9 10 1
9月23日 13 13 0
9月24日 12 14 2
9月25日 10 9 -1
9月26日 16 13 -3
9月27日 14 13 -1
9月28日 13 11 -2
9月29日 16 15 -1
9月30日 10 12 2
10月1日 8 10 2
10月2日 11 10 -1
10月3日 16 13 -3
10月4日 9 10 1
10月5日 8 11 3
10月6日 11 11 0
10月7日 9 10 -1
10月8日 13 15 -2
10月9日 7 6 1
10月10日 10 8 2
10月11日 15 12 3
10月12日 10 11 -1
10月13日 12 11 1
10月14日 12 10 2
10月15日 13 16 -3
10月16日 10 11 -1
10月17日 8 6 2
10月18日 10 10 0
10月19日 14 15 -1
10月20日 10 8 2
10月21日 7 5 2
10月22日 11 7 4
合計 528 514 6
平均 12.000 11.682 0.136
標準偏差 3.065 3.146 1.972
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図２－５  需要量予測値と需要量実績値の推移 
 
②  当該商品の需要量予測値と需要量実績値は表２－８に示す通りである。ここでの需
要量予測値も、事例 1 と同様、過去数週間にわたる需要量実績値を参考にし、さら
に天気、曜日、周辺で行われるイベントなどの情報を積み上げながら店舗の発注担
当者が総合的に判断して見積もった内容のものである。事例１と同様、需要量実績
値については、実際には品切れがほとんど発生していない状況にあることから、こ
こでは販売実績値を需要量実績値とみなしている。また、図２－７には、参考のた
めに需要量予測値と需要量実績値の推移のグラフを示しておく。 
 
③ 表２－９は需要量予測値と需要量実績値の度数分布を表形式でまとめたものであり、
それらを図に整理したものが図２－６である。また、表２－１０は需要量予測誤差
の度数分布を表形式でまとめたものであり、それらを図に整理したものが図２－７
である。図２－６に示す需要量予測値、需要量実績値、および図２－７に示す需要
量予測誤差については、いずれも正規性が認められる分布である。 
 
 
 26
表２－９ 需要量予測値と需要量実績値の度数分布 
 
値の範囲 需要量予測値 需要量実績値
0 ～ 5 0 1
6 ～ 10 17 16
11 ～ 15 18 23
16 ～ 20 9 4
21 ～ 25 0 0
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図２－６ 需要量予測値および需要量実績値の度数分布 
 
 
 
表２－１０ 需要量予測誤差の度数分布 
 
需要量予測誤差 度数
－4以下 2
－3～-2 7
－1～＋１ 23
＋2～＋3 12
＋4以上 1
 
 
 
 
 27
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
0
5
10
15
20
25
－4以下 －3～-2 －1～＋１ ＋2～＋3 ＋4以上
需要量予測誤差
度
数
図２－７  需要量予測誤差の度数分布 
 
 
④ 事例１と同様に、事例２についても、需要量予測値と需要量実績値のそれぞれの自
己相関係数を表２－１１に示す。需要量予測値には自己相関の法則性は認められな
いが、需要量実績値については 1 週間のおくれ、すなわち曜日を周期とする自己
相関が認められる。図２－８に示す散布図からも明らかなように、需要量予測値と
需要量実績値との間の相関係数 ρ は 0.80312 という高い水準を示している。 
 
 
   表２－１１ 自己相関係数 
期差 需要量予測値 需要量実績値
1 0.0595 0.1863
2 -0.0142 -0.0752
3 0.1630 0.2483
4 0.0826 0.0755
5 0.1655 0.1344
6 0.0427 0.1060
7 0.1349 0.0573
8 0.2397 0.3500
9 0.1311 0.1846
10 -0.0806 -0.0868
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図２－８ 需要量予測値と需要量実績値に関する散布図 
 
事例２の商品についてまとめると、需要量予測値、実績値の分布にはそれぞれ正規性が
認められ、相互の相関係数は高い値となっている。また、予測誤差分布にも正規性が認め
られる。自己相関係数については、事例１の商品と同様に１週間遅れ、すなわち曜日を周
期とする自己相関がやや高めに現れるが、それ以外に特に規則性は認められない。 
 
 
２．６ 本章の要約 
 
 本章では、在庫管理でコントロールの対象とする発注時点と発注量の視点から、発注方
式を定期･定量型、定期型、定量型、不定期･不定量型の４つに分けて整理した。その上で、
発注方式の比較のための評価尺度について考察し、比較の方法を整理した。その際、方式
比較においては各発注方式の安全在庫量の水準が重要な尺度になることから、代表的な発
注方式である定期発注方式と定量型発注方式における安全在庫量が必要とされる要因につ
いて考察を加えた。また、本論文で分析を進める条件が現実性のあるものであることを確
認するために、２つの事例における需要量予測値、需要量実績値についての統計的性質を
分析し、導入した前提条件の妥当性を検証した。 
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